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Abstract of DE1 0034839 

The invention relates to a method for the 
production of thick-walled brushes, in particular, 
toothbrushes with a grip piece and a brush head 
supporting the brush filaments. According to the 
invention, in order to increase the productivity, 
the above method is developed such that a core 
(2), produced in a first injection moulding cycle, is 
coated with a plastic component in at least one 
subsequent injection moulding cycle to form a 
multi-layered grip piece. 
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® Verfahren zur Herstellung von dickwandigen Bursten, insbesondere Zahnbursten 

® Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren Her- 
stellung von dickwandigen Bursten, insbesondere Zahn- 
bursten, mit einem Griffstuck und einem Borstenfilamen- 
te tragenden Biirstenkopf. Zur Erhohung der Produktivitat 
wird mit der vorliegenden Erfindung das eingangs ge- 
nannte Verfahren dadurch weitergebildet, dass ein in ei- 
nem ersten Spritzgiefczyklus hergestellter Kern zur Aus- 
bildung eines mehrschichten Griffstuckes in mindestens 
einem nachfolgenden SpritzgieSzyklus mit einer Kunst- 
stoffkomponente uberzogen wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung von dickwandigen Biirsten, insbesondere 
Zahnbursten, mit einern Griffstuck und einem Borstenfila- 
mente tragenden Burstenkopf. 

[0002] Derartige Biirsten werden ublicherweise im Wege 
des SpritzgieBens hergestellt. Es ist bekannt, das Griffstuck 
mit einem Grundkorper aus einer Hartkomponente auszubil- 
den, welcher teilweise mit einer Weichkomponente um- 
spritzt wird, urn Griffflachen fur eine sichere Halterung der 
Biirste auszubilden. 

[0003] Unter dem Aspekt einer guten Haptik wird bei 
Biirsten, insbesondere Zahnbriisten ein hinreichend dimen- 
sioniertes Griffstuck gefordert. Biirsten mit einem relativ 
dunnen Griffstiick konnen von Kindem und behinderten 
Menschen kaum noch sicher gehandhabt werden. Anderer- 
seits ist es im Hinblick auf eine moglichst kurze Zykluszeit 
bei der spritzgieBtechnischen Herstellung der Biirsten zu be- 
vorzugen, das Griffstiick moglichst dunnwandig auszubil- 
den. Bei diinnwandigen Griff stiicken lassen sich kurze Ab- 
kiihl- und Nachdruckzeiten ohne Oberflachendefekte an 
dem spritzgegossenen Bauteil erzielen. Die Produktivitat ist 
demnach bei guter Produktqualitat hoch. 
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung von Biirsten anzuge- 
ben, mit weichem verhaltnismaBig dickwandige Biirsten bei 
guter Oberflachenqualitat mit hoher Produktivitat herge- 
stellt werden konnen. 

[0005] Das zur Losung der obigen Aufgabe mit der vorlie- 
genden Erfindung vorgeschlagene Verfahren wird in An- 
spruch 1 angegeben und ist dadurch gekennzeichnet, dass 
ein in einem ersten SpritzgieBzyklus hergestellter Kern zur 
Ausbildung eines mehrschichtigen Griffstiicks in minde- 
stens einem nachfolgenden SpritzgieBzyklus mit einer 
Kunststoffkomponente iiberzogen wird. 
[0006] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das 
Griffstuck der Biirste in mehreren nachfolgenden Spritz- 
gieBzyklen hergestellt. Dadurch lassen sich im Gegensatz 
zum vorbekannten Stand der Technik, bei dem der Grund- 
korper, welcher ggf. in einem nachfolgenden SpritzgieBzy- 
klus mit einer Weichkomponente umspritzt wird, in einem 
einzigen SpritzgieBzyklus ausgeformt wird, einen Grund- 
korper aufweisende Griffstucke bei verhaltnismaBig kurzen 
Nachdruck- und Abkiihlzeiten ausbilden. Der fur das Um- 
setzen des Kems in eine weitere, groBer dimensioniertes 
Formnest einer SpritzgieBform zum Umspritzen des Kernes 
mit einer weiteren Schicht erforderliche Aufwand wird 
durch insgesamt kurze Abkiihl- und Nachdruckzeiten und 
die gute Oberflachenqualitat des fertigen Produktes gerecht- 
fertigt. 

[0007] Der mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellte, mehrschichtig ausgebildete Grundkorper des Griff- 
stuckes kann in einem weiteren Verfahrensschritt mit einer 
weichelastischen Komponente umspritzt werden, wie dies 
allgemein aus dem Stand der Technik bekannt ist. 
[0008] Vorzugsweise wird der Kem des Griffstiickes aus 
einem kostengiinstigen Kunststoff , insbesondere einem Re- 
zyklat gebildet. Dieser Kern kann durchaus Oberflachende- 
fekte aufweisen, so dass insbesondere die Abkiihl- und 
Nachdruckzeit fur den spritzgegossenen Kern geringer ge- 
wahlt werden konnen, als zur Ausbildung eines fehlerfreien 
SpritzgieBteiles mit guter Oberflache erforderlich. Durch 
diese MaBnahme wird die Produktivitat erhoht, ohne jedoch 
die Oberflachenqualitat des fertigen Griffstuckes zu beein- 
trachtigen. 

[0009] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird vor dem Aufbrin- 



gen einer ersten oder weiteren Kunststoffschicht die AuBen- 
flache des Kernes und/oder eines Zwischenproduktes, wel- 
ches durch einen ein- oder mehrschichtig uberzogenen Kern 
gebildet wird, dekoriert. Nachfolgend wird diese dekorierte 
5 AuBenflache mit einer transparenten Kunststoffkomponente 
iiberzogen. Durch diese bevorzugte Verf ahrensfuhrung ist es 
moglich, Schriftzuge oder zwei- oder dreidimensionale De- 
kors an dem Grundkorper auszubilden, ohne hierdurch die 
aus hygienischer Sicht zu bevorzugende glatte Oberflache 
10 des Griffstiicks zu beeintrachtigen. Das Dekorieren der Au- 
Benflache des Kernes bzw. des Zwischenproduktes erfolgt 
vorzugsweise mittels HeiBpragen. 

[0010] Es hat sich herausgestellt, dass eine Schicht von 15 
bzw. 50% der Dicke des Kernes bzw. des Zwischenproduk- 

15 tes bei verhaltnismaBig kurzer Nachdruck- und Abkiihlzeit 
aufgebracht werden kann. Mit einer derartigen Verfahren s- 
fuhrung lasst sich eine kurze Zykluszeit verwirklichen. 
[0011] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der 
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 

20 Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispieles in Verbindung 
mit der Zeichnung, in dem eine Zahnbiirste in aufeinander- 
folgenden Schritten eines Herstellungsverfahrens gezeigt 
ist. Im Einzelnen zeigen: 

[0012] Fig, 1 eine Draufsicht das Erzeugnis eines ersten 
25 SpritzgieBzykluses; 

[0013] Fig. 2 das Erzeugnis eines zwei ten SpritzgieBzy- 
kluses und 

[0014] Fig. 3 das Erzeugnis eines dritten und letzten 
SpritzgieBzykluses zur Herstellung einer Zahnbiirste. 

30 [0015] Das in Fig. 1 gezeigte Erzeugnis eines ersten 
SpritzgieBzykluses wird in einem Formnest eines Spritz- 
gieBwerkzeuges durch Einspritzen einer Hartkomponente 
erzeugt. Das Formnest weist eine kopfseitige Kavitat zur 
Ausbildung eines Biirstenkopfes 1 sowie eine dahinter ange- 

35 ordnete Kavitat zur Ausformung eines Kernes 2 auf. Die 
hintere Kavitat kornmuniziert mit der vorderen Kavitat und 
ist im Wesentlichen mit zylindrischem Querschnitt ausgebil- 
det. Der Kern hat eine Dicke D. 

[0016] Das in Fig. 1 gezeigte Zwischenprodukt wird in ein 

40 zweites Formnest der Kavitat desselben oder eines anderen 
SpritzgieBwerkzeuges umgesetzt, wie dies aus dem Stand 
der Technik allgemein bei Verfahren bekannt ist, bei denen 
ein in einem ersten SpritzgieBzyklus hergestellter Grundkor- 
per mit einem thermoplastischen Elastomer zur Ausbildung 

45 von Griff-Funktionsflachen umspritzt wird. 

[0017] Dieses zweite Formnest weist eine vordere Kavitat 
auf, welche identisch zu der des ersten Formnestes ist und 
den Burstenkopf 1 sowie einen Griffstiel 4 aufnimmt, wo- 
hingegen die hintere, mit der vorderen Kavitat gleichfalls 

so kornmunizierende Kavitat, groBer als die hintere Kavitat des 
ersten Formnestes ist. In dieser zweiten hinteren Kavitat 
wird der Kern 2 umfanglich mit Abstand zu der Wandung 
der hinteren Kavitat angeordnet. Auch stirnseitig ist der 
Kern 2 zu der Wandung der hinteren Kavitat beabstandet. In 

55 den Spalt, welcher zwischen der hinteren Kavitat und der 
auBeren Umfangsflache des Kernes 2 gebildet ist, wird in ei- 
nem zweiten SpritzgieBzyklus eine Hartkomponente einge- 
spritzt. Der Kern 2 wird hierdurch voll umfanglich mit der 
eingespritzten Kunststoffkomponente iiberzogen. Nach die- 

60 sem zweiten SpritzgieBzyklus weist das Griffstuck einen 
einschichtigen Uberzug 3a mit einem Kem 2 und einer er- 
sten Schicht 3a auf. 

[0018] Die erste Schicht 3a hat eine Dicke d, welche vor- 
zugsweise zwischen 15 bis 50% der Starke D des Kernes 2 
65 betragt. Es hat sich herausgestellt, dass bei einer derartigen 
Verf ahrensfuhrung eine besondere kurze Abkiihl- und Nach- 
druckzeit erzielt werden kann. 

[0019] Das in Fig. 2 gezeigte Zwischenerzeugnis wird 
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vorzugsweise in einem weiteren Verfahrensschritt dekoriert. 
Dabei wird auf der auBeren Umfangsflache der ersten 
Schicht 3a vorzugsweise mittels HeiBpragen ein Dekor und/ 
oder eine Beschriftung, beispielsweise mit der Marke des 
Produktes, aufgebracht. Das derart behandelte Zwischener- 5 
zeugnis wird in ein drittes Formnest umgesetzt, welches 
eine vordere, den Burstenkopf 1 und den Griffstiel 4 aufheh- 
mende Kavitat hat, welche identisch mit der entsprechenden 
Kavitat des ersten und zweiten Formnestes ist, und welches 
eine hintere Kavitat aufweist, welche umfanglich mit kon- to 
stantem Abstand die auBere Umfangsflache der ersten 
Schicht 3a umgibt. In den hierdurch entstehenden Spalt wird 
in einem dritten SpritzgieBzyklus vorliegend eine transpa- 
rente Hartkomponente eingespritzt. Diese auBere, transpa- 
rente und die Dekorierung umgebende Schicht wird mit ei- 15 
ner Starke 62 ausgebildet, die vorliegend etwa 40% der 
Dicke des Kernes zuziiglich der zweifachen Dicke der er- 
sten Schicht d entspricht. Danach betragt die Dicke 62 der 
zweiten Sicht 3b etwa 40% der Dicke des Zwischenproduk- 
tes gemaB Fig. 2. 20 
[0020] Das in Fig. 3 gezeigte Erzeugnis wird entformt und 
beispielsweise einem Beborstungsschritt zugefuhrt, in dem 
in an dem Burstenkopf 1 ausgebildete Ausnehmungen mit 
Borstenbundeln bestiickt werden. Hierdurch wird in dem 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel eine fertige Burste erhal- 25 
ten. 

[0021] Das fertige Produkt weist einen Borstenbiindel auf- 
weisenden Burstenkopf 1 sowie einen sich daran anschlie- 
Benden verhaltnismaBig schlanken Hals 4 auf. Das Griff- 
stuck ist verhaltnismaBig dick und erlaubt eine gute Hand- 30 
habung der fertiggestellten Burste. Die Burste kann bei rela- 
tiv kurzen Abkiihl- und Nachdruckzeiten hergestellt wer- 
den, wobei die Oberflachenqualitat des Griffstuckes allein 
durch die Oberflache der zweiten Schicht besummt wird. 
Diese uberdeckt zwei- oder dreidimensionale Dekorationen 35 
auf der auBeren Umfangsflache der ersten Schicht 3a sowie 
eventuelle Fehlstellen an dem Kern 2 bzw. der ersten 
Schicht 3a aufgrund einer zugigen Entformung vor Been- 
dung einer fur eine einwandfreie Oberflachenqualitat erfor- 
derlichen Nachdruck- und Abkuhlzeit. 40 
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eines Zwischenproduktes dekoriert wird und dass die 
dekorierte AuBenflache mit einer transparenten Kunst- 
stoffkomponente uberzogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Dekorieren mittels HeiBpragen durchge- 
fuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht 
mit einer Starke von 15 bis 50% der Dicke des Kernes 
bzw. des Zwischenproduktes uberzogen wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (2) und/oder 
das Zwischenprodukt mit einer Hartkomponente uber- 
zogen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (2) und zumin- 
dest eine Schicht des Griffstucks stoffidentisch ausge- 
bildet werden. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Bezugszeichenliste 

1 Burstenkopf 

2 Kern 45 
3a Erste Schicht 

3b Zweite Schicht 

4 Halsbereich 

D Dicke des Kemes 

d Dicke der ersten Schicht 50 
d2 ;Dicke der zweiten Schicht 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von dickwandigen Bur- 55 
sten, insbesondere Zahnbursten mit einem GrirTstuck 
und einem Borstenfilamente tragenden Burstenkopf 
(1), dadurch gekennzeichnet, dass ein in einem ersten 
SpritzgieBzyklus hergestellter Kem (2) zur Ausbildung 
eines mehrschichtigen Griffstucks in mindestens einem 60 
nachfolgenden SpritzgieBzyklus mit einer Kunststoff- 
komponente uberzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kern (2) aus einem kostengunstigen 
Kunststoff, insbesondere Rezyklat, gebildet ist. 65 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vor dem Aufbringen einer Kunststoff- 
schicht (3a) die AuBenflache des Kernes (2) und/oder 
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